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<g) Vorrichtung zum Fordern von Bogen tm Anlegerbereich einer bogenverarbeitenden Maschine 

© Die Erfindung bezJeht sich auf eine Vorrichtung zum 
Fordern von Bogen (5) im Anlegerbereich einer bogenverar- 
beitenden Maschine, wobei die Bogen uber einen Ttsch (1) 
gefordert werden, der mit zumindest einem endlosen, uber 
mindestens zwei drehbar gelagerte Umlenkrollen (3) gefuhr- 
ten Tansportband (2) ausgestattet 1st. 
Urn die Bogenzufuhrung derart zu optimieren, daB ein 
Bogen (5) pa&genau in die bogenverarbettende Maschine 
ubemommen wird, 1st ein Motor (10) vorgesehen, der das 
Trans portband (2) von der bogenverarbeitenden Maschine 
entkoppeft antreibt; wefterhin 1st eine Rechen-/Regeieinrich- 
tung (11) vorgesehen, die den Motor (10) mit einem 
vorgegebenen Geschwindigkeitsprofil beaufschlagt. 
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Fdrdern 
von Einzelbogen oder zum Fdrdern eines geschuppten 
Bogenstromes im Anlegerbereich einer bogenverarbei- 
tenden Maschine mittels eines Fdrdertisches, der mit 
zumindest einem endlosen, fiber mindestens zwei dreh- 
bar gelagerte Umlenkrollen geffihrten Transportband 
ausgestattet ist wobei das Transportband die Bogen im 
Bereich zwischen einem Bogenstapel und den Vorder- 
anschlagen, von wo die Bogen in die bogenverarbeiten- 
de Maschine fibernommen werden, fordert 

Die Bogen werden von einer Saugleiste oder einem 
Saugkopf von einem Bogenstapel abgehoben und ein- 
zeln oder geschuppt fiber einen Fordertisch in die bo- 
genverarbeitende Maschine transportiert Im Bereich 
des Fdrdertisches werden die Bogen so ausgerichtet, 
daB sie paBgenau in die bogenverarbeitende Maschine 
fibernommen werden. Ein Ausrichten der Vorderkanten 
der Bogen erfolgt an den Vordermarken des Fdrderti- 
sches. 

Das Zuffihren der Bogen zu der bogenverarbeitenden 
Maschme erfolgte bisher im Maschinentakt; bisher war 
es Gblich, das Transportband des Fordertisches rait dem 
Hauptantrieb der bogenverarbeitenden Maschinen zu 
koppeln. Aus der JP-PO 3-295651 ist bekanntgeworden, 
das Saugfdrderband Qber einen separaten Motor anzu- 
treiben. Insbesondere wird mit einem Vorderkantensen- 
sor die Vorderkante eines Bogens ermittelt, wobei nach- 
folgend eine Steuervorrichtung die Geschwindigkeit 
des Motors so abstimmt, daB mechanische Fehler, die 
berni Bogenansaugen auftreten, korrigiert werden und 
daB der Bogentransport somit optimal auf die Verarbei- 
tungsgeschwindigkeit der bogenverarbeitenden Ma- 
schine abgestimmt wird 

Aus der JP-GM 61-83924 ist eine Verzdgerungsvor- 
nchtung ffir Bogendruckmaschinen bekanntgeworden. 
Zwar wird hier auch weiterhin der Hauptantrieb der 
Druckmaschine zum Antreiben der Transportbander 
des Fdrdertisches benutzt; diesem Antrieb wird jedoch 
eine im Maschinentakt arbeitende zyklische Bewegung 
der Transportbander zum Fdrdern der Bogen fiberla- 
gert Unter Verwendung eines Getriebes mit mehreren 
exzentrischen zahnradern wird die Geschwindigkeit des 
Transportbandes im Maschinentakt sinusfdrmig modu- 
liert 

Das mit dem Hauptantrieb gekoppelte Getriebe mit 
exzentrischen zahnradern bringt mehrere Nachteile. So 
ist durch die Konstruktion ein festes Geschwindigkeits- 
profil vorgegeben. Auch zeigt das Geschwindigkeits- 
profil nur ein Maximum und ein Minimum, wobei Maxi- 
mum und Minimum in genau einem Punkt erreicht wer- 
den, Weiterhin muB im Bereich des Anlegers ein ent- 
sprechend umf angreicher Bauraum ffir das Getriebe ge- 
schaffen werden. Nicht zuietzt sind die einzelnen Teile 
eines mechanischen Getriebes einem groBen VerschleiB 
unterworfen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren und eine Vorrichtung zur Bogenzuffihrung so zu 
optimieren, daB ein Bogen paBgenau in die bogenverar- 
beitende Maschine transportiert wird. 

Die Aufgabe wird erfindungsgemaB durch die kenn- 
zeichnenden Merkmale der Ansprtiche i und 13 geldst 

GemaB einer vorteilhaften Ausbildung der erfin- 
dungsgemaBen Vorrichtung ist der Motor mit einem 
Drehwinkelgeber einer der Umlenkrollen des Trans- 
portbandes zugeordnet Des weiteren ist ein Drehwin- 
kelgeber an einer Welle eines Zyiinders der bogenver- 



arbeitenden Maschine vorgesehen; vorteilhafterweise 
ist der RechenVRegeleinrichtung eine Speichereinrich- 
tung zugeordnet, in der zumindest ein Geschwindig- 
keitsprofil zur Ansteuerung des Motors gespeichert ist. 
5 In einer vorteilhaften Weiterbildung der erfindungs- 
gemaBen Vorrichtung wird vorgeschlagen, das Ge- 
schwindigkeitsprofil derart auszugestalten, daB die For- 
dergeschwindigkeit des Transportbandes minimal ist, 
wenn sich ein Bogen im Bereich der Vorderanschlage 
io des Fordertisches befindet Infolge der reduzierten Ge- 
schwindigkeit und dainit der reduzierten kinetischen 
Energie der an den Vorderanschlagen ankommenden 
Bogen wird ein BescMdigen der Bogenvorderkanten 
weitgehend vermieden und eine Verbesserung des An- 
15 lagepassers erzielt. 

GemaB einer vorteilhaften Weiterbildung der erfin- 
dungsgemaBen Vorrichtung ist vorgesehen, daB das sich 
im Maschinentakt periodisch Sndernde Geschwindig- 
keitsprofil ein weiteres Minimum bei der Winkelstellung 
20 der bogenverarbeitenden Maschine aufweist, bei der ei- 
ne Taktrolle, die unmittelbar hinter dem Anlegerstapel 
angeordnet ist, auf dem Einzelbogen bzw. auf dem Bo- 
genstrom aufsetzt Diese TaktrolJe hat die Aufgabe, den 
Bogen auf dem FOrdertisch niederzuhahen und auf das 
25 Transportband bzw. auf die Transportbander des Fdr- 
dertisches zu transportieren. Die zuvor beschriebene 
Ausgestaltung der erfindungsgemaBen Vorrichtung 
bnngt den Vorteil, daB der Vorschub, den der Bogen bei 
Aufsetzen der Taktrolle erfahrt, optimal an die Fdrder- 
30 geschwmdigkeit des Schleppsaugers angepaBt werden 
kann. Insbesondere werden durch das Geschwindig- 
keitsimnimum bei Aufsetzen der Taktrolle eventuelie 
Fehler, die im papieriauf vor dem Fdrdertisch entstan- 
den smd, in einem akzeptablen Rahmen gehalten. 
35 Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der erfin- 
dungsgemaBen Vorrichtung sieht vor, daB das Ge- 
schwindigkeitsprofil sowohl im Bereich der Minima als 
auch im Bereich der Maxima Plateaus aufweist. Insbe- 
sondere gilt das ffir die Geschwindigkeit, die ein Bogen 
40 im Bereich der Vordermarken besitzt 

Weiterhin wird vorgeschlagen, daB die Geschwindig- 
keitsprofile nicht nur von der Winkelstellung der bogen- 
verarbeitenden Maschine sondern auch von der Druck- 
geschwindigkeit, bei der die Druckmaschine arbeitet, 
45 abhangen. Die Profile werden so gewahlt, daB die unte- 
re Geschwindigkeit stets dieselbe ist Dies bedeutet, daB 
unabhangig von der jeweiligen Druckgeschwindigkeit 
die Bogen mit der gleichen Geschwindigkeit an den 
Vordermarken ankommen. Durch die vorteilhafte Aus- 
so gestaltung, daB die Bogen — unabhangig von der jewei- 
ligen Geschwindigkeit der bogenverarbeitenden Ma- 
schme - bei Ankunf t an den Vordermarken die gleiche 
Geschwindigkeit besitzen, wird eine erhebliche Verein- 
fachung im Hinblick auf die Einstellung des Anlegers 
55 erzielt Als direkte Folge des Auftretens einer unteren 
Geschwindigkeitsgrenze zeigen die gespeicherten Pro- 
file hinsichthch der Geschwindigkeitsdifferenz eine Ab- 
hangigkeit von der Geschwindigkeit der bogenverar- 
beitenden Maschine. 
60 Ein zweites Ausf uhrungsbeispiel zeigt eine vorteilhaf- 
te Weiterentwicklung des Erfmdungsgegenstandes, bei 
dem es vorgesehen ist zusStzlich Sensoren zur Erfas- 
sung der Bogenvorderkante vorzusehen, die eine Er- 
kennung von "Frfih- oder Spatbogen" der Rechner-/Re- 
65 geleinnchtung zuleiten, woraufhin in Abhangigkeit vom 
Betrag der Fehlankunft eine Geschwindigkeitserhd- 
hung bzw. -senkung des Transportbandes vorgenom- 
men wird, in dem der gewfinschte Geschwindigkeitsver- 
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lauf (Geschwindigkeitsprofil) einen sogenannten "positi- 
ven bzw. negativen Offset" erfahrt 

Es wird weiterhin zur Erzielung einer harmonischen 
Bogenzufuhr vorgeschlagen, das Geschwindigkeitspro- 
fil des Transportbandes so zu wahlen, daB wahrend ei- 
nes Maschinenzyklus nur ein Geschwindigkeitsmini- 
mum und ein Geschwindigkeitsmaximum auftritt 

Die Erfindung wird anhand der nachfolgenden Figu- 
ren naher erlautert Es zeigt: 



meter bei den Geschwindigkeitsprofilen zu wahlen, 
bringt den Vorteil, daB sich der separate Antrieb fur den 
Fdrdertisch optimal an die maximale Arbeitsgeschwin- 
digkeit der bogenverarbeitenden Maschine anpassen 
laBt 

Die in Fig. 2 dargesteliten Geschwindigkeitsprofile 
haben eine charakteristische Form: im Bereich der Vor- 
dermarken — hier: im Bereich urn die 0° bzw. die 360° 
— zeigen die Kurven einen konstanten Wert, ein soge- 



Fig. 1 einen Langsschnitt durch den Anleger einer io nanntes Plateau. Desweiteren besitzen die Kurven ein 



Druckmaschine mit der erfindungsgemaBen Vorrich- 
tung, 

Fig. 2 Geschwindigkeitsprofile, mit denen der Motor 
for das Transportband des Fdrdertisches angesteuert 
wird, 

Fig. 3 einen Langsschnitt durch den Anleger der 
Druckmaschine mit einem zweiten Ausfuhrungsbeispiel 
der erfindungsgemaBen Vorrichtung, 
Fig. 4 Geschwindigkeitsprofile mit denen der Motor 



Plateau im Bereich der maximalen Geschwindigkeit 
Diese Ausbildung wirkt sich positiv auf den Gleichlauf 
des Anlegers aus, da innerhalb gewisser Winkelbereiche 
konstante Geschwindigkeiten des Transportbandes ge- 
15 fahren werden. In einem Bereich um eine Winkelstel- 
lung der Druckmaschine von 180° zeigt der Antrieb des 
Transportbandes 2 ein weiteres Minimum, das jedoch 
nicht die minimale Geschwindigkeit des Fdrderbandes 2 
erreicht Dieses Minimum tritt in einem Bereich auf, in 



fur das Transportband des Fdrdertisches angesteuert 20 dem die Taktrolle 7 auf den Bogen 5 bzw. auf den Bo- 

genstrom aufsetzt Die Reduzierung der Geschwindig- 
keit des Transportbandes 2 in diesem Bereich wird gera- 
de so gewahit, dafl negative Auswirkungen der Taktrol- 
le 7 auf den Bogenvorschub nahezu kompensiert wer- 
25 den. 

Ohne grdBere Probleme ist die erfindungsgemaBe 
Vorrichtung auch dazu geeignet, Fehler bei der Einstel- 
lung der Geschwindigkeit der Transportbander durch 
entsprechend modifizierte Geschwindigkeitsprofile 



wird, 

Fig. 5 Geschwindigkeitsprofile mit denen der Motor 
fOr das Transportband des Fdrdertisches angesteuert 
wird. 

In Fig. 1 ist schematisch ein Langsschnitt des Anle- 
gers 1 einer nicht gesondert dargesteliten Druckmaschi- 
ne dargestellt Die Bogen 5 werden von einem nicht 
gezeigten Saugkopf von dem Bogenstapel 6 aufgenom- 
men und auf den Fdrdertisch 1 transportiert Der Bo- 



gentransport im Bereich des Fdrdertisches erfolgt ent- 30 beim Antrieb des Transportbandes 2 zu kompensieren. 

— — u — ♦ D - : A " 1 "-^ D ~ Hierzu ist dem Drucker die Mdglichkeit gegeben, Gber 

eine Einrichtung 14 korrigierend EinfluB auf das jeweils 
angewendete Geschwindigkeitsprofil zu nehmea 
In einer vorteilhaften Weiterbildung der erfindungs- 
35 gemaBen Vorrichtung wird vorgeschlagen, Sensoren 16 
zur Erkennung von sogenannten "Schrag-, Spat- oder 
Fruhbogen" anzuordnen. Die Sensoren 16 sind im vor- 
deren Bereich des Fdrdertisches 1 in der Nahe der Vor- 
deranschlage 8 angeordnet und mittels geeigneter Leit- 
40 elemente (elektrische Leitungen) mit der RechenVRe- 
geleinrichtung 11 verbunden. 

Hg. 4 zeigt eine verfahrenstechnische Weiterent- 
wicklung von Geschwindigkeitsprofilen bei gleichzeiti- 
ger Berucksichtigung von Fruh- und Spatbogen. 

Die mittlere Geschwindigkeit v des Transportbandes 
2 wird wahrend einer Umdrehung (360°) der bogenver- 
arbeitenden Maschine so raoduliert (Geschwindigkeits- 
profil 17), daB nur noch ein Geschwindigkeitsminimum 
18 vorhanden ist Diese Geschwindigkeitsminimum wird 
vorteilhafterweise in den Bereich der Bogenankunft der 
Bdgen an den Vorderanschiag 8 der bogenverarbeiten- 
den Maschine gelegt und uber einen Winkelbereich 22, 
der der Bogenankunftsungenauigkeit entspricht, kon- 
stant gehalten. Dadurch haben alle Bdgen im Rahmen 



weder einzeln oder geschuppt Bei Ankunft eines Bo- 
gens 5 auf dem Fdrdertisch 1 setzt die Taktrolle 7 auf 
dem Bogen auf und schiebt ihn in Richtung auf das 
Transportband 2. Insbesondere dient die Taktrolle 7 
auch dazu, die Bogenvorderkante auf dem Fdrdertisch 1 
zu halten, bis der Saugkasten 4, der unterhalb der Trans- 
portebene angeordnet ist, diese Aufgabe Qbernimrnt 
Mittels des Transportbandes 2, das uber Umlenkrolien3 
gefuhrt ist, wird der Bogen 5 an die Vorderanschlage 8 
des Fdrdertisches 1 transportiert An diesen Vorderan- 
schlagen 8 koramt der Bogen kurzzeitig zur Ruhe und 
kann anschlieBend paBgenau in die Druckmaschine, von 
der Iediglich ein Zylinder 9 dargestellt ist, ubernommen 
werden. 

Einer der Umlenkrollen 3 ist ein Motor 10 zugeord- 
net ErfindungsgemaB wird dieser Motor 10 fiber ein 
besonders geartetes und optimal an die gegebenen Be- 
dingungen angepaBtes Geschwindigkeitsprofil im Ma- 
schinentakt angesteuert Dieses Geschwindigkeitsprofil 
wird dem Motor 10 unter Einbeziehung der Signale ei- 
nes Winkelgebers 12 von der Rechen-/Rege!einrichtung 
1 1 zur Verfflgung gestellt Der Rechen-/Regeleinrich- 
tung 1 1 ist weiterhin eine Speichereinrichtung 13 zuge- 
ordnet in der die Geschwindigkeitsprofile in Abhangig- 
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keit von der Winkelstellung, aber auch in Abhangigkeit 55 der zulassigen Bogenankunftsungenauigkeit gleich 

von der jeweiligen Druckgeschwindigkeit abgespei- niedrige Bogenankunftsgeschwindigkeit, wodurch eine 

chert sind. exakte Ausrichtung des Bogens 5 vor der Obergabe an 

Fig. 2 zeigt verschiedene Geschwindigkeitsprofile 15, die bogenverarbeitenden Maschine gewahrleistet wer- 

20, mit denen der Motor 10 flir den Antrieb des Trans- den kann. Das Geschwindigkeitsmaximum 19 liegt vor- 

portbandes 2 angesteuert wird. Insbesondere sind in eo zugsweise in einem Bereich, in dem keine papierlaufkri- 

dieser Fig. 2 Geschwindigkeitsprofile fur die beiden ma- tischen Anlegerereignisse stattfinden, vorzugsweise um 

ximalen Geschwindigkeiten v max i und v maX 2 uber eine etwa 180° vom Geschwindigkeitsminimum 18 entfernt, 

Maschinendrehung dargestellt Beide Geschwindig- um die notwendigen Beschleunigungen noch zu halten. 

keitsprofile starten bei derselben minimalen Geschwin- Durch die Bestimmung der Schuppenlange s der aufein- 

digkeit Eine deraru'ge Ausgestaltung bringt den Vorteil, 65 anderfolgend transportierten Bogen 5 als ganzzahligen 

daB die Einstellung des Anlegers fQr alle Druckge- Teilernder Fdrdertischlange 1 n x s = l(n — 1,2,3,...), 

schwindigkeiten einheitlich und damit vereinfacht wird. ergibt sich der bevorzugte Fdrderzustand, bei dem ein 

Die GrdBe "maximale Druckgeschwindigkeit n als Para- an die Vorderanschlage 8 anzulegender Bogen 5 genau 
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in dem Bereich verlangsamt wird, (Geschwindigkeitsmi- 
nimum der ICennlinie 17), wenn ein — je nach Anzahl 
der Schuppen s auf dem Fdrdertisch 1 — versetzt nach- 
folgende Bogen 5 mittels der Taktrolle 7 auf den F6r- 
dertisch 1 transportiert wird. Dadurch kann zudem wah- 5 
rend des Maschinenlaufes der Bogen verarbeitenden 
Druckmaschine sowohl die Schuppenlange s als auch 
hierauf bezogen, das Geschwindigkeitsprofil 17 in sei- 
nem Verlauf verandert werden. 

Eine weitere Modifikation (Verschiebung) des Ge- 10 
schwindigkeitsprofils 17 findet im Rahmen der Bogen- 
ankunftsregelung statt: 

Bei einer Erkennung Frdh- bzw. Spatbogen durch die 
Sensoren 16, wird das Geschwindigkeitsprofil 17 (Kenn- 
linie des mittleren Geschwindigkeitsverlaufs des Trans- 15 
portbandes 2) mittels der Rechen-/Regeleinrichtung 11 
um eine den Betrag der Fehlankunft des Bogens 5 ent- 
sprechenden Wert abgesenkt bzw. angehoben. Bei einer 
FrQhbogenerkennung erfolgt ein "negativer Offset", d. h. 
eine Parallelverschiebung des Geschwindigkeitsprofils 20 
17 nach unten. Bei einer Spatbogenerkennung erfolgt 
ein "positiver Offset", d. h. eine Parallelverschiebung des 
Geschwindigkeitsprofils 17 nach oben. Das Anheben 
und Absenken des Geschwindigkeitsprofils in Abhan- 
gigkeit des von den Sensoren 6 gemessenen Bogenan- 25 
kunft fuhrt zu einer wahrend des Betriebs der Bogen 
verarbeitenden Maschine sich standig andernden 
Schuppenlange. Dadurch wird vorteilhafterweise er- 
reicht, daB sich die Lage des Geschwindigkeitsmini- 
raums 18 relativ zur Bogenankunft an den Vorderan- 30 
schl&gen 8 und relativ zur Papierubernahme auf den 
Fdrdertisch 1 mittels der Taktrolle 7 nicht verschiebt, 
wodurch konstante Obergabe-Verhaltnisse erreicht 
werden. 

In einer vorteilhaf ten Weiterentwicklung des Verf ah- 35 
rens wird vorgeschlagen, die Geschwindigkeitsprofile 
bedruckstoffabhangig vorzunehmen. 

Fig. 5 zeigt auBer dem vorgesehenen Geschwindig- 
keitsprofil 17 — dieses entspricht im wesentlichen ei- 
nem Geschwindigkeitsverlauf fur Karton — ein weite- 40 
res Geschwindigkeitsprofil 21, welches beispielhaft bei 
dunnen Papieren (z.B. Florpostpapier) zum Einsatz 
kommt Florpostpapier besitzt aufgrund seiner kleine- 
ren Massentragheit gunstigere, d.h. eine geringere 
Schlupfneigung gegenilber des Transportbandes 2, so 45 
daB beim Florpostpapier groBere Beschleunigungen des 
Transportbandes 2 gefahren werden kdnnen, wodurch 
tiefere Geschwindigkeitsminima erreicht werden, die 
wiederum zu geringeren Papierverformungen im Mo- 
ment der Bogenankunft an den Vorderanschiagen 8 fun- 50 
ren. 

Eine Umstellung von einem Geschwindigkeitsprofil 
17 auf ein anderes zum Beispiel Geschwindigkeitsprofil 
21 erfolgt mittels der Eingabeeinrichtung 14. Selbstver- 
standlich konnen auch Mefleinrichtungen zum Messen 55 
der Bogendicke usw. vorgesehen sein, die die MeBwerte 
direkt an die RechenVRegeleinrichtung 11 weitergeben, 
so daB auch eine automatische Umstellung mdglich ist 
Hierbei werden in der Speichereinrichtung abgelegte 
(Standard-)Geschwindigkeitsprofile in Abhangigkeit 60 
vom Bedruckstoff zur Regelung des Motors 10 von der 
Regeleinrichtung abgerufen. 

Die individuell auf Bedruckstoffqualitat, Dicke und 
Format abgestimmten Geschwindigkeitsprofile unter- 
scheiden sich hierbei in Anzahl und Lage von frei wahl- 65 
baren Geschwindigkeitsvorgaben zu frei wahlbaren 
Winkelpositionen. Damit werden auch die Beschleuni- 
gungsverhaltnisse in den einzelnen Geschwindigkeits- 



profilabschnitten beeinfluBbar. Ein jeweils letzter Vor- 
gabewert fur Winkel und zugehorige Geschwindigkeit 
innerhalb eines Geschwindigkeitsprofils, vorzugsweise 
das Maximum 19 wird so gewahlt, daB die gewUnschte 
Schuppenlange s sich einsteilt, also die Flache unter dem 
Geschwindigkeitsprofil 19 so grob wird wie die Flache 
unter dem mittleren Geschwindigkeitswert 

Je nach Bedruckstoffqualitat, Dicke, Format, eta k&n- 
nen individuell gOnstige Geschwindigkeitsprofile 17. 21 
mittels der Eingabeeinrichtung 14 an die Rechen-/Re- 
geleinrichtung 11 geleitet werden. Die Steigungen, Null- 
punkte und Wendepunkte fur das gewunschte Ge- 
schwindigkeitsprofil 17; 21 sind dabei frei wahlbar. 

Bei einer Geschwindigkeitsregelung des Transpon- 
bandes 2 erhalt die zum Steuern des Elektromotors 10 
vorgesehene RechenVRegeleinrichtung 11 ein Signal in 
Abhangigkeit von der Geschwindigkeit der Bogen ver- 
arbeitenden Maschine. Diesem wird ein in der Speicher- 
einrichtung 13 abgelegtes Signal mit einem Minimum 18 
und einem Maximum 19 je Maschinenzyklus Oberlagert 
Zusatzlich wird infoige der gemessenen Bogenankunft 
ein Signal erzeugt und der Rechen-/Regeleinrichtung 1 1 
zugeleitet, welches insgesamt zu einer Anhebung bzw. 
Absenkung der Transportbandgeschwindigkeit fiihrt. 

Bezugszeichenliste 

I Fdrdertisch 
2Transportband 

3 Umlenkrolle 

4 Saugkasten 

5 Bogen 

6 Bogenstapel 

7 Taktrolle 
8Vorderanschlag 
9Zylinder 
10 Motor 

II Rechen-/Regeleinrichtung 

12 Drehwinkelgeber 

13 Speichereinrichtung 

14 Eingabeeinrichtung 

15 Geschwindigkeitsprofil 

16 Sensoren 

17 Geschwindigkeitsprofil 
17' Geschwindigkeitsprofil (FrOhbogen) 
17" Geschwindigkeitsprofil (Spatbogen) 

18 Geschwindigkeitsprofi 1 Minimum 

19 Geschwindigkeitsprofil Maximum 

20 Geschwindigkeitsprofil 

21 Geschwindigkeitsprofil 
22Winkelbereich 
lFdrdertischiange 
n Ganzzahliger Teiler (Anzahl) 
s Schuppenlange 

v mittlere Transportgeschwindigkeit 
MW Maschinenwinkel 

PatentansprQche 

1. Vorrichtung zum F6rdern von Einzelbogen oder 
zum F3rdern eines geschuppten Bogenstroms im 
Anlegerbereich einer bogenverarbeitenden Ma- 
schine mittels eines FOrdertisches, der mit zumin- 
dest einem endlosen, Gber mindestens zwei drehbar 
gelagerte Umlenkrollen gefuhrten Transportband 
ausgestattet ist, wobei das Transportband die Bo- 
gen im Bereich zwischen einem Bogenstapel und 
den Vorderanschiagen, von wo die Bogen in die 
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bogenverarbeitenden Maschine ubernommen wer- 
den, fdrdert, dadurch gekennzeichnet, daB ein 
Motor (10) vorgesehen ist, der das Transportband 
(2), von der bogenverarbeitenden Maschine ent- 
koppelt, antreibt, und daB eine Rechen-/Regeiein- 5 
richtung (1 1) vorgesehen ist, die den Motor (10) mit 
einem vorgegebenen Geschwindigkeitsprofii (:« 
Geschwindigkeitsanderung in Abhangigkeit von 
der Winkelstellung der bogenverarbeitenden Ma- 
schine) ansteuert 10 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Motor (10) einer der Umlenkrol- 
len (3) zugeordnet ist. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein Drehwinkelgeber (12, 15) an einer 15 
Welle eines Zylinders (9) der bogenverarbeitenden 
Maschine und an der Welle der durch den Motor 
(10) angetriebenen Umlenkrolle (3) vorgesehen ist 
und daB der Rechen-/Regeleinrichtung (11) eine 
Speichereinrichtung (13) zugeordnet ist, in der min- 20 
destens ein Geschwindigkeitsprofii zur Ansteue- 
rung des Motors (10) gespeichert ist 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Geschwindigkeitsprofii derart 
ausgestaitet ist, daB die Fdrdergeschwindigkeit des 25 
Transportbandes (2) minimal ist, wenn sich ein Bo- 
gen (5) im Bereich der Vorderanschiage (8) befin- 
det 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Geschwindigkeitsprofii ein weite- 30 
res Minimum bei der Winkelstellung der bogenver- 
arbeitenden Maschine aufweist, bei der eine Takt- 
rolle (7) auf dem Bogenstrom bzw. auf dem Bogen 
(5)aufsetzt 

6. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch 35 
gekennzeichnet, daB das Geschwindigkeitsprofii im 
Bereich der Minima und Maxima ein Plateau auf- 
weist. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Anderungen der FSrder- 40 
geschwindigkeit des Transportbandes (2) eine Ab- 
hangigkeit von der Geschwindigkeit der bogenver- 
arbeitenden Maschine besitzt 

8. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB 45 
eine mit tl ere Schuppenlange (s) ein ganzzahliger 
Teiler (n) der Fdrdertischlange (1) ist 

9. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche 1 bis 4, 8, dadurch gekennzeichnet, daB 
ein Geschwindigkeitsprofii (17, 21) jeweils nur ein 50 
Minimum und ein Maximum aufweist 

10. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche 1 bis 4, 8, 9 dadurch gekennzeichnet, daB 
der Verlauf des Geschwindigkeitsprofils (17, 21, 15, 
20) mittels der Eingabeeinrichtung (14) einstellbar 55 
ist 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Geschwindigkeitsprofii (17, 
21, 15, 20) mittels der Eingabeeinrichtung (14) in 
AbhSngigkeit von der Bedruckstoffqualitat wahl- 60 
bar ist 

12. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Ansprflche, dadurch gekennzeichnet, daB in Abhan- 
gigkeit von der Bogen ankunftsze it ein "positiver 
bzw. negativer Offset" des Geschwindigkeitsprofils 65 
(17,21,15, 20) erfolgt 

13. Verfahren zur Geschwindigkeitsregelung eines 
mit einer Rechen-/Regeleinrichtung versehenen 
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Elektromotors zum Antrieb eines Transportbandes 
zum Fordern von Einzelbogen oder zum Fordern 
eines geschuppten Bogenstromes im Anlegerbe- 
reich einer Bogen verarbeitenden Maschine mittels 
eines Fdrdertisches, wobei das Transportband die 
Bogen im Bereich zwischen einem Bogenstapei und 
den Vorderanschlagen, von wo die Bogen in die 
Bogen verarbeitende Maschine Qbernommen wer- 
den, fdrdert, dadurch gekennzeichnet, daB die Re- 
chen-/Regeleinrichtung ein von der Bogen verar- 
beitenden Maschine geschwindigkeitsabhangiges 
Signal erhalt, daB diesem Signal ein weiteres ein 
Minimum (18) und ein Maximum (19) aufweisendes 
in einem Speicher (13) abgelegtes Signal je Maschi- 
nenzyklus uberlagert wird und daB die Transport- 
bandgeschwindigkeit infolge eines Bogenankunfts- 
signals insgesamt angehoben bzw. abgesenkt wird. 
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